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Prazisionswerkzeuge

HARALD KLIEBER

Die Basis fur

listen. ,,Unsere Stdrke ist die Beratung,
Auswahl und Optimierung. Sowas finden

°
I'O Z e S S S 1Ch e re Sie in keinem Werkzeugkatalog®, betont
p Geschiftsfiihrer Martin Bieber die Philosophie
der am 15.9.1915 in Niirnberg gegriindeten Prizisi-
ons-Werkzeugfabrik Ernst Reime, die mit kleinen

°
G e ‘ N ] 1 I I de Fingerfrdsern startete und bereits 1917 Zentrier-,
Stufen- und Gewindebohrer bis 10 mm herstell-

te. ,Bereits 1929 stellten 70 Mitarbeiter geschlif-

Schraubstocke online konfigurieren, e o Sl et it
bestellen und in 48 h in Hinden halten. ﬁj;ﬁj;?jj’:jﬁ“;ﬁfh j};zea‘;‘;gjggj;z
Geht das? , Sehr giinstig sogar. Wir fertigen e o e o e o
unsere AllLite-Zentrischspanner aus o i Reme ot Unsere. brésiion st o
40 Varianten auftragsbezogen und nahezu fgff;gjﬁ e Spanntechnk Qualiit, Das be.
vollautomatisch in unserem Werk im welsen unsere Schraubstiicke seit vier Jahrzehnten

Tag fiir Tag auf vielen Werkzeugmaschinentischen

Allgau“ Dle BaSIS, SO GCSChaftSfU_hI‘CI' Herbert mit sehr hohen, aber fein dosierbaren Spannkraf-

ten. Mit unserer seit der EMO verfiigbaren Marke

: : 3 3 AllLite gehen wir aber ganz neue Wege“, berich-
Mayr’ Slnd scit zwel J ahren cnce komplett tet Geschiftsfiihrer Herbert Mayr. Deshalb sind
s 3 3 die Zentrischspanner nur online bestellbar. Aus
Selet ruStende Fertlgungsnlsel und iiber 40 Varianten darf gewahlt werden, was dann

die Prozesssicherheit der Gewindefriswerk- ~ binnen 48 Stunden zu einem Grundpreis von 429

Euro in ganz Deutschland ausgeliefert wird und
7 euge von Reime Noris. E'%ne riesige Bandbreit'e mit 28 kN Spannk.raft‘ und
is 164 mm Spannweite abdeckt. Ergebnis dieses
auf der EMO 2019 gestarteten low-cost-high-qua-
lity-Konzepts sind die Zentrischspanner Centro-
Lite, die Allmatic streng auftragsbezogen und fast
vollautomatisch im Fertigungswerk Unterthingau
nahe Kempten produziert. Machbar sei dies aber
nur, so Arbeitsvorbereiter Stephan Meyer, weil
letztlich auch die anspruchsvollen Trapezgewinde
sehr prozesssicher in die Backen aus 42CrMo4 ein-
gebracht werden.

Vorgabe 16 Stunden mannlos produzieren
Los ging die Zusammenarbeit mit Reime 1990, als
der Werkzeughersteller den damaligen Ferti-
gungsleiter Josef Marth mit den Universalgewin-
debohrern iiberzeugte. ,,Universalgewindebohrer
waren damals die Ko&nigsdisziplin“, erinnert sich
Stephan Meyer an seinen Einstieg 1991. ,,Das brei-
te Spektrum von M3 bis M16 hatte uns von Reime
iiberzeugt. Daran hat sich bis heute nichts gedn-
dert, versichert Stephan Meyer. Bestes Beispiel
sei das AllLite-Projekt. ,Denn die dafiir notigen
20x1,5-mm-Trapezgewinde lassen sich nicht so

Martin Bieber (li.) und Herbert Mayr: ,,Die Automation mit Fastems, Heller und Kuka ist einfach mit herkémmlichen Werkzeugen
vom Riist- bis zum Gewinde-Fertigungsprozess konsequent umgesetzt. Die 11 Teile der schneiden. Schon gar nicht in 42CrMo4. Weil die
online bestellbaren AllLite-Spanner miissen anschliefend nur noch montiert werden Drehmomente beim Schneiden zu hoch wiren,
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Allmatic schneidet seit 1990 mit Werkzeugen von Reime Noris seine Gewinde. Seit zwei

Jahren sind auch Gewindeformer im Einsatz, die mit rund 500 min-1 laufen.

hétten wir niemals gefahrlos 16 Stunden am Stiick
mannlos produzieren kdnnen.“ Um diese Anfor-
derungen in ein tragfdhiges Fertigungskonzept
zu bekommen, hatte sich Stephan Meyer an die
Gewindeexperten von Reime Noris gewandt. Ver-
kaufsberater Wolfgang Oed, mit dem Allmatic seit
2003 regelmdflig zusammenarbeitet, hatte auch
dafiir einen Losungsansatz. ,Wir entschieden uns,
die Trapezgewinde fiir die Transportspindel mit
einem Schrupp- und einem Schlicht-Werkzeug zu
frdsen. Damit ldsst sich vor allem die Belastung
durch das harte Material relativ gut kontrollie-
ren und dosieren.“ Entsprechend ldsst sich der
Schnittdruck minimieren, was nach Angaben von
Wolfgang Oed die Vibrationen eliminiert und sehr
tragfdhige Gewinde entstehen ldsst.

Olanteil sollte iiber 8% liegen

»,Sowas wie den Trapezgewindefrdser finden Sie
nicht im Internet. Wir machen fiir diese Grundgeo-
metrie Spezialwerkzeuge, weil eben Bewegungen
und Krifte {iber einen langen Zeitraum {ibertragen

”Das1Tapezge—§
winde inden
Vergutungs-
stahl frasen

war fir uns
Premiere und
echte Heraus-

forderung“

Stephan Meyer

Aus nur 11 Teilen setzt Allmatic den Low-Cost-High-Quality-Zentrischspanner zusammen.

o
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Die Gewinde werden ausnahmslos von Reime-Gewindeformern und -frasern realisiert.

Hier passt alles zusammen: Thomas Breuer (li.) und

Wolfgang Oed (r.) hatten zusammen mit Stephan
Meyer (2.v.li.) die grofRen Trapezgewindefraser und
die M5- und M6-Gewindeformer auf den Verg-
tungsstahl der AllLite-Spanner abgestimmt.

werden sollen. Hier fliefit unser ganzes 105-jéhriges
Know-how ein®, berichtet Martin Bieber. ,, In Feucht
verfiigen wird mittlerweile iiber eine grofie Daten-
bank, in der wir die Eckdaten vieler Zerspanungs-
prozesse gesammelt haben. Das hatte uns natiirlich
im Umkehrschluss den idealen Ansatz geliefert,
um die Fertigung des Trapezgewindes bei Allmatic
mit sehr guten Prozesswerten starten zu kdnnen®,
erkldrt Anwendungstechniker Thomas Breuer. Mit-
unter entscheidend sei dabei, gleich mit dem rich-
tigen Kithlschmierstoff-Olanteil zu arbeiten. Denn
gerade bei groReren Trapezgewinden seien Olantei-
le meist grofler 8% zu empfehlen. 10 bis 15% seien
nicht selten. ,Letztlich kommt es tatséchlich auf
den Olhersteller und die Druckbestindigkeit des
Ols an. Je priziser hierbei vorab analysiert wird,
umso schneller lassen sich auch solche komplexen
Gewindefrésprozesse auslegen und eben prozesssi-
cher gestalten®, betont Thomas Breuer.

Zweiter Grundsatz ist, dass vor allem beim Gewin-
deschneiden und -formen, aber auch beim Gewin-
defrisen die Qualitiit des Gewindes schon mit dem
Kernlochbohren beginnt. Deshalb bietet Reime
seinen Kunden seit kurzem sidmtliche Gewinde-
schneider, -Former und Friser im Paket mit dem
passenden Kernlochbohrer an. ,Das Trapezgewin-
de in den Vergiitungsstahl frdsen war fiir uns eine
Premiere und eine echte Herausforderung. Weil wir
das aber sehr kosteneffizient und prozesssicher tun
wollten, entschieden wir uns beim Kernloch fiir ei-
nen 18,5-mm-Wechselkopfbohrer. Dem folgen dann
prinzipiell drei gleiche Gewindefrdser von Reime*,
deutet Stephan Meyer eine spezielle Frésstrategie
an. Um maximale Konturtreue, beste Oberflichen
und Festigkeiten zu erzielen, setzt Allmatic drei
baugleiche HR-Gewindefrédser ein. Der erste Fri-
ser dient zum Schruppen des Tr2ox1,5-Gewindes.
Rund 60% werden damit vorgearbeitet. Der zweite
Fraser nimmt weitere 38%, bevor der Schlichtfréser
mit den letzten 2% die finale Kontur herausarbeitet.
»Der Trickist, dass der Schlichtfrédser die wenigs-
te Laufzeit hat und damit immer die beste Per-
formance zum finalen Schlichten bietet®, erklirt
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Stephan Meyer. Die eigentliche Herausforderung war
aber die Frésstrategie. Denn zum Bohren, Senken,
Reiben oder Gewindebohren seien nach Erfahrung
von Stephan Meyer zwar Zyklen sehr gut verwend-
bar, nicht aber fiir das Gewinde der AllLite-Spanner.
Dafiir hat Stephan Meyer schon wegen der Startposi-
tion, einfacheren Verstellbarkeit und besseren Nach-
vollziehbarkeit einen eigenen Zyklus geschrieben.

Vorfrasen im Gegenlauf

Dazu wird der Gewindefréser in der Bohrung posi-
tioniert und dann rund an die Gewindekontur an-
gefahren. Anschlieffend wird ein Vollkreis gefahren
und zeitgleich in der Werkzeugachse die Gewin-
desteigung von 1,5 mm verfahren. Im letzten Schritt
fahrt Stephan Meyer den Fréser rund von der Kon-
tur ab und aus der Bohrung heraus. ,Beim Vorfré-
sen fahren wir mit 50 m/min und einem Vorschub
von 106 mm/min (f). Beim Fertigfrdsen erhShen
wir bei gleichem Vorschub die Schnittgeschwindig-
keit auf 60 m/min, weil ja deutlich weniger Material
abgenommen wird. Ubrigens wird beim Vorfrisen
im Gegenlauf und beim Fertigfrisen Gleichlauf
gefrdst“, was nach Angaben von Stephan Meyer
die Oberflichengiite, Materialdichte und letztlich
die Gewindetragfahigkeit optimiert. Im Detail
fahrt der Gewindefriser die Tiefe von 40 mm mit
zwei Tiefenzustellungen ab und fithrt dann jeweils
zwei Kreisbewegungen aus. ,,Das muss natiirlich
so sein, weil die verfligbare Schneidenldnge nur
circa 23 mm betrégt, unser Gewinde aber 40 mm
lang ist“, erkldrt Stephan Meyer. Das heif3t: Beim
Vorfrdsen werden vier Kreise mit Steigung 1,5 mm
abgefahren und beim Fertigfrdsen zwei Kreise mit
gleicher Steigung.

,Die HR-Gewindefrdser von Reime sind sehr gut.
Das zeigt uns schon der Standweg. Bevor wir die
Werkzeuge das erste Mal kontrollieren, kann jedes
Werkzeug problemlos 300 Gewinde produzieren.
Diesen Daumenwert haben wir zusammen mit
Reime ermittelt®, berichtet Stephan Meyer. Er-
hohten Verschleifl wiirde sofort die IPM-Schnitt-
kraftiiberwachung der s5-achsigen Heller H2000
anzeigen. Produziert werden die Trapezgewinde
auf den hauseigenen Spanntiirmen von Allmatic.
Jeder Turm spannt zur Bearbeitung jeweils drei
AllLite-Backen, die neben diversen Spannbacken-
konturen je ein Trapezgewinde gefrdst bekom-
men. Horizontal werden die drei Trapezgewinde
in 3 min geschruppt und anschlieend in 1,45 min
geschlichtet, bevor final pro Backe noch zwei M8-
Befestigungsgewinde geformt werden.

Gewindeformer schafft 4-fachen Standweg
»In Summe erhalten wir ein sehr tragfidhiges Tra-
pezgewinde, das prinzipiell nicht nur die offizielle
Spannkraft von 28 kN vertrégt, sondern rein kons-
truktiv mit einer Sicherheitsreserve von Faktor 2,5

Nur der abgestimmte
Kernlochbohrer reduziert

eff ektiv die Aufhdrtungen in
der Bohrung auf ein Minimum.
Deshalb liefert Reime seit An-
fang 2021 serienmafig auch
den passenden VHM-Bohrer
flir M3 bis M22.

ausgelegt ist“, deutet Herbert Mayr die Leistungs-
fahigkeit der nicht nur glinstigen, sondern sehr
stabilen AllLite-Spanner an. Einiges Potenzial sieht
der neue Allmatic-Geschéftsfiithrer aber auch in den
erstmals erfolgreich in Serie geformten MS8-Befes-
tigungsgewinden, die deutlich hohere Standzeiten
gegeniiber den schneidenden Gewindewerkzeugen
in die Prozesse bringen. ,,Gerade in hdrteren Materi-
alien und fiir hohere Stiickzahlen lohnt sich ein Ge-
windeformer, empfiehlt Anwendungsberater Tho-
mas Breuer. Im Vergleich wiirde ein schneidender
Gewindebohrer nur rund 1.000 Gewinde schaff en,
ein Former aber meist das rund Vierfache, also 4.000
Gewinde. Allerdings, gibt Wolfgang Oed zu beden-
ken, sollte der Gewindeformer auf neue Materiali-
en getestet und eben nur mit einem abgestimmten
Kernlochbohrer eingesetzt werden. ,Denn nur der
abgestimmte Kernlochbohrer reduziert effektiv die
Aufhértungen in der Bohrung auf ein Minimum. Und
nur so konnen Sie tatsidchlich maximalen Standwege
mit dem Gewindeformer erreichen, erkldrt Wolf-
gang Oed. Deshalb liefert Reime seit Anfang 2021 se-
rienmdfig auch den passenden VHM-Bohrer fiir M3
bis M22. ,Letztlich lassen sich nur mit dem richtigen
Kernlochbohrer extrem runde Kernlochbohrungen
erzeugen. Und das ist die Basis fiir sehr prizise, sau-
bere und damit prozesssichere Gewinde“, versichert
Martin Bieber. M

Web-Wegweiser:
noris-reime.de | allmatic.de

»

Highlights und kleine Geheimnisse

Reime Noris bietet kiinftig Kernloch- und Gewindeherstellung aus einer Hand.
Die zwei neu entwickelten Spiralbohrertypen Noris Drillrex Uni (DIN 6537 L)
und Drillrex-C Uni (DIN 6537 K mit Senkfase) stehen zur Wahl - angefangen
bei Durchmesser 2,8 bis 20 mm. Als Highlight des grofien Trapezgewindefrdsers
nennt Reime-Geschiftsfithrer Martin Bieber iibrigens die 15°-Rechtsspirale,
wodurch die Verteilung der Schnittkréfte optimiert wird, Vibrationen reduziert
werden, die Oberflichenqualitdt verbessert wird und letztlich Maschine und
Spindel geschont werden. Unterdessen wiirde das korrigierte Gewindeprofil
die Profilverzerrung aufgrund von Vor- und Nachfrdsen ausgleichen, was die
form- und mafigenaue Gewindeprofi lerzeugung und ein lehrenhaltiges Gewinde
garantiert. Diese Punkte, so Martin Bieber, wiirden sich aber speziell auf die
Auslegung und das erzielte Ergebnis mit diesem spezifischen Fraser beziehen.
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